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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Kombinationsgarnes 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur Herstellung eines Kombinationsgarnes, das aus 
mindestenszwei Faden besteht, bei denen der eine Faden 
(Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden, hergestellt aus Na- 
tur oder Synth etikfasern, ist und der andere Faden ein 
elastischer Endlosfaden ist. Beide Faden werden durch 
Verwirbeln mittels eines Fluids zusammengebracht und 
an ihren Kontaktstellen miteinander verklebt. 
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. Bcschreibung 

[0001] Die Erfindung belrifti cin Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Tlerslellung eines Kombinationsgarnes, beste- 
hend aus mindcslcns /.wei laden, bei den en der eine Faden 5 
(Mantelfaden) cin Slapclfaserluden, hergcslellt aus Natur- 
oder Synthetikfasern, odcr Hlunicnliadcn und der andere 
Faden ein elasiischer lindlosladen is! und dicse Faden durch 
Verwirbeln miiicls eines Fluids /.usanmiengcbracht werden. 
[0002] Es ist eine Vicl/:ahl von Verfahren und Vorrichtun- 10 
gen bekannl. bei denen untcrschicdlichc oder auch frleichar- 
tige Faden zu einem darn iniicinander kombiniert und wei- 
terverarbeitet werden. Dicse Faden werden iiblicherweise 
verzwirnt, verdreht, uniwunden oder durch Druckluft mit- 
einander verwirbelt. Diese bekannl en Prozesse haben fol- 15 
gende Vor- und Nachteilc: 

Beim Umwinden oder Zwirnen bcimiicn die ProzcBge- 
schwindigkeiten maximal 15 4() m/min. wahrend beim Ver- 
wirbeln ProzeBgeschwindigkeiien bis 12(H) ni/min erreieht 
werden. Diese Verfahren werden besonders haulig bei cicr 20 
Kombination von elastischen laden mil Faden aus nalurli- 
chen oder synthetischen Stapellascm angewendet. lilasli- 
sche Game kommen besonders dann /.uin Einsal/.. wenn die 
textile Flache knitter- und faltcnfrci sein soil, oder beispiels- 
weise bei Kleidungsstiieken ein Ausbeulen vennicden wer- 25 
den soli. Daher mu8 das Garn cine gewisse Ruckstellkraft 
besitzen. Die so erzeugten Game sind in Ihrer Qualilal schr 
unterschiedlich. So liegt der elaslische Faden (odcr auch 
Kernfaden genannt) beim Umwinden oder Zwirncn gc- 
schiitzt durch den ihn umgebenden Mantelfaden, wahrend 30 
beim Verwirbeln (auch Luftumwinden genannt) der elasti- 
sche Faden nur mehr oder weniger periodisch mil dem oder 
den Mantelfaden vermischt im Inneren des Mantelfadens 
liegt. Somit ist im StofFbild und Waren aus fall ein groBer 
qualitativer und optischer Unterschied sichtbar, wobei die 35 
Qualitat des StofTes, bei dem das Garn im UmwindeprozeB 
hergestellt wurde, wesentlich besser ist, da das Garn durch 
den Mantelfaden eine gute Abdeckung besitzt. Der Anteil 
des elastischen Fadens soli so gering wie moglich sein und 
nur so groB, daB die Rucks teilkrafte im Gam genugend hoch 40 
sind. Beide Verfahren haben jedoch den Nachteil, daB insbe- 
sondere beim Einsatz von Stapelfaserfaden als Mantelfaden 
keine bestandige Verbindung zwischen beiden zu kombinie- 
renden Faden erfolgt, Wahrend der Weiterverarbeitung kon- 
nen dadurch Probleme auftauchen, daB der elastische Faden 45 
uber den weniger elastischen Mantelfaden mangels Ver- 
schiebefestigkeit rutscht, es somit zu Fadenspannungsunter- 
schieden im Gam kommt und sich auch Schlingen bilden, 
die im WeiterverarbeitungsprozeB wie Weben oder Stricken 
Ablaufstorungen oder auch Stillstande hervorrufen konnen. 50 
[0003] Besonders bei der Kombination von Naturfaserfa- 
den mit elastischen Faden gibt es Probleme in der Weiter- 
verarbeitung, da sich diese Faden im Gegensatz zu syntheti- 
schen Stapelfaserfaden oder Endlosfilamenten wesentlich 
schlechter verwirbeln lassen. Es sind hier schon verschie- 55 
dene Verfahren vorgeschlagen worden, um Stapelfaserfaden 
mit elastischen Endlosfaden herzustellen. So wird in der 
WO 95/23886 ein Verfahren beschrieben, bei welchem Sta- 
pelfasern direkt Filamenten zugefuhrt werden, um sie durch 
Luftblastexturieren miteinander zu einem Mischgarn zu ver- 60 
einen. Diese Technik hat jedoch nicht den erwarteten Erfolg 
gebracht und konnte sich nicht in der Praxis einftihren. Auch 
der Versuch der Verbindung eines Endlosfilamentfadens mit 
einem Stapelfaserfaden (DE 299 02 103 Ul) mittels eines 
Drallcrzcugcrs hat nicht zum Erfolg gefuhrt. Besonders Na- 65 
turfasern vernal ten sich im Gegensatz zu synthetischen Fa- 
sern oder Filamenten wesentlich steifer und lassen sich nicht 
so leicht dffnen, so daB der Kernfaden nicht befriedigend 
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eingebunden wird. Bei diesen Garnen werden deshalb in der 
Regel Synthesegarne mit zugefuhrt, die dann leichter zu ver- 
wirbeln sind, aber den Nachteil haben, daB der synthetische 
Material anteil im TCombi nation sgam sehr hoch ist. Beim 
Umwinden verhalten sich Naturfasern ebenso steif, und so- 
mit rutscht der elastische Faden uber den Mantelfaden, so 
daB sich die oben genannten Probleme ergeben. Bei Natur- 
fasern, insbesondere bei Flachs, der sich sehr starr verhalt, 
wird deshalb der elastische Faden mit je einem Sund Z-Fa- 
den verzwirnt, um eine Verbindung zwischen dem Naturfa- 

serfaHen nnH Hem elflRtiR^hftn PaHp;n hervnctftllftn "Hii^c Kc»t 

allerdings den Nachteil, daB sich durch Verwendung von 
zwei Faden die Garastarke verdoppelt und das daraus gefer- 
tigte Gewebe sehr dick ist, was weniger geschatzt wird. 
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Kombinations- 
garn zu schaffen, bei dem die kombinierten Faden stabil mit- 
einander verbunden sind und nicht gegeneinander verrut- 
schen konnen. 

[0005] Diese Aufgabe wird gemaB den Merkmalen der 
Anspruche 1 und 12 gelost. Dadurch, daB die Faden an ihren 
Kontaktstellen verklebt werden, wird eine stabile und schie- 
befeste Verbindung zwischen dem elastischen Faden und 
dem Stapelfaserfaden im Kombinationsgarn erreieht. 
[0006] ZweckmaBig wird der Stapelfaserfaden in einer 
Vorbereilungszone fur die Vereinigung ink dem elastischen 
Endlosfaden vorbereitet, um anschlieBend in einer Vereini- 
gungszone mit dem elastischen Faden vereint zu werden, 
wobei eine Verklebung stattfindet. Falls erforderlich, folgt 
auf die Vereinigungszone eine Stabilisierungszone, in wel- 
cher die Verklebung der beiden Faden fixiert wird. Ist der 
Stapelfaserfaden aus Flachs oder Hanf, so werden in der 
Vorbereitungszone die den Fasern anhaftenden Pektine ge- 
lost, so daB in der Vereinigungszone eine Verklebung durch 
diese Pektine mit dem elastischen Endlosfaden erfolgt. Da- 
durch ist es moglich, selbst derartig steif e Stapelfaserfaden 
mit Elastikfaden stabil zu vereinigen. Die Vorbereitung des 
Flachs- oder Hanffadens erfolgt vorzugsweise mit Dampf, 
um die Pektine zu losen. Sofem der Faden nicht eigene 
Klebstoffe enthalt, wie dies beispielsweise bei Baumwolle 
oder Synthetikfasern der Fall ist, werden in der Vorberei- 
tungszone auf den Fasergarnfaden Klebemittel aufgebracht. 
Auf diese Weise konnen beispielsweise auch Fasergarnfa- 
den aus Synthetikfasern stabil und schiebefest mit einem 
elastischen Endlosfaden vereinigt werden. Da der elastische 
Faden keine Vorbereitung fur die Vereinigung benotigt, wird 
dieser in der Regel erst nach der Vorbereitungszone der Ver- 
einigungszone zugefuhrt. Es hat sich jedoch uberraschen- 
derweise gezeigt, daB ein gemeinsamerFadenlauf des elasti- 
schen Fadens und des Fasergarnfadens durch die Vorberei- 
tungszone unschadlich ist, wodurch der ProzeB und die Vor- 
richtung wesentlich vereinfacht wird. 

[00071 Die Vorrichtung zur Herstellung des Kombinati- 
onsgarnes besteht im wesentlichen aus einer Fadenzufuh- 
rung fur mehrere Faden, einer Vorbereitungseinheit, einer 
Vereinigungseinheit sowie einer Aufspuleinheit. Sofem er- 
foderlich, kann der Vereinigungseinheit eine Stabilisie- 
rungseinheit nachgeschaltet sein, um vor dem Aufwinden 
das Kombinationsgarn zu fixieren. Die Vorrichtung zur Her- 
stellung des Kombinationsgarnes wird wesentlich verein- 
facht, wenn die Vorbereitungseinheit und die Vereinigungs- 
einheit zusammengefaBt sind. AuBerdem werden Reibungs- 
kanten vermieden, so daB das Kombinationsgarn eine scho- 
nendere Behandlung erfahrt. 

[0008] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden anhand 
der Zcichnungcn crlautcrt. 
[0009] Es zeigen: 

[0010] Fig, 1 ein Kombinationsgarn in gespanntem Zu- 
stand; 
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[0011] Fig. 2 ein Kombinationsgarn in entspanntem Zu- 
stand; 

[0012] Fig. 3 ein Maschinenschema mit vereinfachtem 
Aufbau; 

[00131 Fig. 4 mit zusatzlichen Garnbehandlungseinrich- 5 
tungen; 

[0014] Fig. 5 ein Maschinenschema mit einer kombinier- 
ten Gambehandlungseinrichtung; 

[0015] Fig. 6 eine Vorrichtungsanordnung fur Naturfaser- 
garn; 10 
[0016] Fig. 7 eine Vorrichtungsanordnung fiir Synthese- 
gam; 

[0017] Fig. 8 eine Garnbehandlungsvorrichtung im 
Schnitt; 

[0018] Fig. 9 bis 11 Querschnitte AA mit verschiedener 15 
Ausfuhrung der Zustrombohrungen; 

[0019] Fig. 12 Kombination zweier Garnbehandlungsvor- 
richtungcn; 

[0020] Fig. 13 Kombination zweier Garnbehandlungsvor- 
richtungen. 20 
[0021] Fig. 1 zeigt ein Kombinationsgarn 15, bestehend 
aus einem auBeren Faden 1 und einem elastischen Faden 2, 
der mit dem auBeren Faden 1 punktuell uber eine bestimmte 
Lange 4 verklebt ist. Der auBere Faden 1 ist vorzugsweise 
ein Fasergarnfaden, hergestellt aus Flachs- oder HanfiTasem. 25 
Diese Fasem besitzen einen natiirlichen Pflanzenleim (Pek- 
tine), der gemaB der Erfindung aktiviert wird, um bei der 
Vereinigung mit dem elastischen Faden eine Verklebung zu 
bewirken. Fig. 1 zeigt das Kombinationsgarn 15 in gestreck- 
tem Zustand, wobei das Klebemittel durch Punkte 3 darge- 30 
stellt ist. Uber eine Lange 5 sind die beiden Faden 1 und 2 
nur lose oder gar nicht miteinander verbunden. Fig. 2 zeigt 
das Kombinationsgarn 15 gemaB Fig. 1 in entspanntem Zu- 
stand. Durch die Ruckstellkraft des elastischen Fadens 2 und 
die Verklebung mit dem Klebemittel 3 im Bereich 4 bildet 35 
der auBere Faden 1 Schlaufen 6. Die Differenz zwischen der 
offenen gestreckten Lange 5 und der offenen entspannten 
Lange 5a zeigt den dehnbaren Bereich des Games. Die offe- 
nen Langen 5 und die geschlossenen Langen 4 entstehen 
durch die Vereinigung der beiden Faden in der Vereini- 40 
gungseinheit 8, in welcher die beiden Faden miteinander 
durch Zufuhr von PreBluft verwirbelt werden. Die geschlos- 
senen Langen 4 entsprechen den Verwirbelungsknoten, die 
bei einem solchen VerwirbelungsprozeB entstehen. Nach- 
dem jedoch Stapelfasergame sich nur unzureichend mit an- 45 
deren Faden verwirbeln und dadurch vereinigen lassen, wird 
die durch das Verwirbeln entstandene instabile Verbindung 
durch Verkleben stabilisiert. Es entsteht eine stabile, ver- 
schiebefeste Verbindung mit dem elastischen Faden 2, die 
auch bestandig in der Weiterverarbeitung des Kombinati- 50 
onsgarnes oder im Gebrauch des fertigen Warenstuckes ist. 
[0022] Die Vorrichtung zur Herstellung eines solchen 
Kombi nation sgarnes besteht generell aus folgenden Teilvor- 
richtungen: 

55 

Garnzufuhrung 

[0023] Die elastischen Faden, die kombiniert werden sol- 
len, werden vom Gatter uber Kopf abgezogen und dem 
Kombinationsgarn zugefuhrt. Auf dem Gatter oder um das 60 
Gatter kann eine Vorrichtung zur Klimatisierung oder Kon- 
ditionierung der Faden angeordnet sein. Hier konnen die Fa- 
den durch den Auftrag chemischer oder naturlicher Fluide 
fur die weitere Behandlung vorbereitet werden. Elastische 
Faden, die von der Spulc schlccht ablaufcn oder iibcr Kopf 65 
nicht abgezogen werden konnen, wie zum Beispiel Elastan- 
faden oder sonstige elastische Faden, sowie manche Faden 
aus Naturfasern werden auf Lieferwerke gesetzt und von ei- 



ner Spule oder von einem Cops in die Spinnvorrichtung zu- 
gefuhrt Fiir jeden Faden sind in der Spinnvorrichtung Lie- 
ferwerke oder Galettenantriebe vorgesehen, mit denen die 
einzubringende Fadenmenge, sowie auch benotigte Faden- 
spannung durch Anderung der Liefergeschwindigkeiten ein- 
gestellt werden kann. Je nach Fadenmaterial werden zwi- 
schen den einzelnen Behandlungsstufen zusatzliche Liefer- 
werke und/oder weitere fadenspannungsregulierende Eie- 
mente wie z. B. Tanzerarm oder Fadenbremse eingesetzt. 
Die Oberflachen und Materialien der Lieferwerke sind fur 
einen optirnaien und schonenden Fadenlauf und fur opti- 
mal e Fadenspannungsverhaltnisse an die einzelnen Garne 
und die jeweilige Position im Fadenlauf angepaBt. So ist es 
von Vorteil, bei relativ unelastischen Gamen, wie zum Bei- 
spiel Naturfasergamen als Oberflachen material fur die An- 
triebsrollen weiches. gurnmiartiges Material zu verwenden, 
wahrend bei synthetischen Gamen mit hoherer Elastizitat 
Antricbsrollcn aus Mctall oder bcschichtctcm Mctall einge- 
setzt werden. 

Vorbereitungseinheit 

[0024] Mantel- oder Tragergam(e), in welche Kemgarne 
eingebunden und fixiert werden sollen, werden in einer spe- 
ziellen Vorrichtung physikalisch und/oder chemisch vorbe- 
reitet. Hierzu wird der Faden mittels eines Fluids wie z. B. 
Luft, Dampf, Wasser, Ol und/oder mit Temperatur beauf- 
schlagt So hat sich zum Beispiel gezeigt, daB bei Naturfa- 
sern, bei denen in der Regel die Fasern schwer zu offnen 
sind, mit Wasserdampf die natiirlichen Bindemittel (Pflan- 
zenleim) gelost werden und die Fasern fur das Einbringen 
des elastischen Fadens sehr gefiigig gemacht werden kon- 
nen. Der elastische Faden (Kernfaden) kann nut dem Stapel- 
faserfaden zusammen durch die Vorbereitungseinheit. oder 
erst spater dem Mantelgam zugefuhrt werden. Synthesefa- 
den, bestehend aus mehreren Endlosfilamenten, wie z. B. 
aus Polyester oder aus Polyamid, sind fur das Einbringen 
des elastischen Fadens leicht zu offnen. Sie werden mit dem 
elastischen Faden zusammen durch die Vorbereitungseinheit 
gefuhrt und mit Druckluft beaufschlagt. Dieser Vorgang, 
auch als Verwirbelung bekannt, findet bereits bei vielen tex- 
tilen Prozessen Anwendung. 

Vereinigungseinheit 

[0025] In der Vereinigungseinheit wird der Kernfaden mit 
dem Mantelfaden vereinigt und verklebt. Dieses Verkleben 
kann punktuell periodisch oder zufallig oder kondnuierlich 
iiber die Lauflange des Games erfolgen. Das Verkleben er- 
folgt durch Behandlung des kombinierten Games mittels ei- 
nes Fluids wie z. B. Luft (Verwirbeln) oder auch durch Kle- 
bemittelzufuhr. So werden zum Beispiel Naturfasern zusam- 
men mit dem elastischen Faden mit Druckluft (Verwirbe- 
lung) behandelt. Das in der Vorbereitungseinheit zuvor mit 
Dampf behandelte Gam ist nun mit der Druckluft leicht zu 
offnen. Gleichzeitig wird der elastische oder Kernfaden in 
das Zentrurn der geoffneten Naturfaser eingebracht. Durch 
die Druckluft werden die natiirlichen Binde- oder Klebemit- 
tel abgekuhlt und erhartet, so daB bei der Verfestigung der 
Naturfasern der elastische Faden im Mantelfaden stabil ver- 
klebt ist. Bei den Synthesegamen wird in der Vorbereitungs- 
einheit der elastische Faden durch die Verwirbelung als 
Kernfaden eingebunden. In der Vereinigungseinheit wird 
nun ein Fluid wie z. B. ein chemisches oder natiirliches 
Schlichtc- oder Klebemittel auf das Gam aufgebracht. Da- 
durch wird der elastische Faden mit dem Mantelfaden ver- 
klebt und kann sich nicht gegen den Mantelfaden verschie- 
ben. Diese Klebemittel konnen nach der Verarbeitung des 
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Games auch wieder entfernbar sein. 

Stabilisierungseinheit 

f 00261 In der Stabilisierungseinheit wird das Kombinati- 
onsgarn mit einern Ruid oder einem anderen Heizgerat be- 
aufschlagt. Dadurch wird der in der Vereinigungseinheit er- 
zeugte Zustand des Kombinationsgarnes stabilisiert und/ 
oder die Ablaufeigenschaften fur die Weiterverarbeitung op- 
timiert. Falls Resine in der Klimatisierungs- oder Konditio- 
nienirifTseinheif smfoe.Hrs^ht «/iir^p«n erfolgt die St^bili^ie- 

rung mittels Temperatur oder Dampf. Sofern in der Vereini- 
gungseinheit das Kombinationsgarn mit kalter Luft verwir- 
belt ist, ist in der Regel dadurch eine Fixierung bereits er- 
folgt und eine Stabilisierungseinheit nicht erforderlich. 

Aufspulvorrichtung 

[0027] Das kombinierte Garn wird fur die weitere Verar- 
beitung aufgespult. Je nach Anforderung der Weiterverar- 
beiter kann der Spulenaufbau frei definiert werden. Die Spu- 
len konnen parallel, konisch, mit gleichbleibendem oder 
standig veranderbarem Kreuzungswinkel erstellt werden. 
[0028] Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung zur Herstellung des 
Kombinationsgarnes 15 in schematiseher Darstellung. Von 
der Spule la wird der Mantelfaden 1, der in der Regel ein 
Stapelfaserfaden ist, mittels des Lieferwerkes LWla uber 
Kopf abgezogen und der Vorbereitungseinheit 7 zugefuhrt 
Hier wird der Faden 1 mittels eines Fluides, vorzugsweise 
Dampf, oder anderer Heizelemente einer Temperatur ausge- 
setzt, um die Pektine der Hachs oder HanflFasem auszulosen 
zur Vorbereitung des Stapelfaserfaden s 1 fur die Verklebung 
mit dem elastischen Faden 2. AnschlieBend lauft der so vor- 
bereitete Faden 1 in die Vereinigungseinheit 8, in welcher 
beide Faden 1 und 2 durch Verwirbeln vereinigt werden. Die 
ausgelosten Pektine des Hanf- oder Flachsfadens 1 bewir- 
ken dabei in den geschlossenen Langen (Knoten) eine Ver- 
klebung 3, wie in den Fig. 1 und 2 dargesteilt. 
[0029] Der elastische Faden 2 wird von einer Garnspule 
2a abgewickelt, die von einem Lieferwerk LWO angetrieben 
ist, und von eineni Lieferwerk LWlb an der Vorbereitungs- 
einheit 7 vorbei der Vereinigungseinheit 8 zugefuhrt, wo er 
mit dem Stapelfaserfaden 1 verwirbelt und verklebt wird. 
Der Faden 2 kann aber auch uber die Vorbereitungseinheit 7 
gefuhrt werden. Es hat sich uberraschenderweise gezeigt, 
daB die Vorbereitung des Stapelfaserfadens 1 den elasti- 
schen Faden 2 nicht beeintrachtigt. In diesern Falle sollte 
das Lieferwerk LWla als beheizte Galette ausgebildet sein. 
[0030] Nach der Vereinigung und Verklebung wird das 
aus den beiden Faden 1 und 2 gebildete Kombinationsgarn 
15 durch die Spuleinheit LW6 zu einer Spule aufgewunden. 
Die fur den ProzeB benotigte Spannung des Mantelfadens 1 
wird durch die Geschwindigkeiten des Lieferwerkes LWla 
und des Wicklers LW6 definiert. Die Verstreckung oder 
Uberlieferung des elastischen Fadens 2 wird durch die Ge- 
schwindigkeiten der Lieferwerke LWO und LWlb bestimmt. 
Die notwendige Spannung des elastischen Fadens 2 im Be- 
reich der Vereinigungseinrichtung 8 wird duch die Ge- 
schwindigkeiten von Lieferwerk LWlb und LW6 definiert. 
Die in Fig. 3 gezeigte Vorrichtung ist in ihrer Zusammen- 
stellung als Mindestanforderung fiir die Durchfuhrung des 
Prozesses zu verstehen. 

[0031] Fig. 4 zeigt eine erweiterte Vorrichtung zur Her- 
stellung eines Kombinationsgarnes 115 gemafi der Erfin- 
dung mit zusatzlichcn Fadcnantricbcn und Licfcrwcrkcn zur 
Optimierung der Fadenspannungen, die in den einzelnen 
Bereichen notwendig sind, so wie weitere Vorrichtungen zur 
Klimatisierung, Aktivierung und Stabilisierung der ver- 



6 

schiedenen Game. 

[0032] GemaB Fig. 4 sitzt die Garnspule la in einer Kli- 
matisierungszone 10, in welcher der Luftzustand bezuglich 
Temperatur und Luftfeuchtigkeit geregelt wird. Der Stapel- 
5 faserfaden 101 ist aus synthetischen Fasem hergestellt, wo- 
bei unter synthetischen Fasem hier alle kunstlich hergestell- 
ten Fasem verstanden werden, also auch Viskosefasem. Zu- 
satzlich kann hier die Garnspule la oder der Stapelfaserfa- 
den 101 auch direkt mit Huiden wie zum Beispiel Wasser, 
to Dampf, oder chemischen Praparationen benetzt werden. Die 
^nfiit.*- A^r. r_i„+ .:i i:„ 

14. Durch diese Klimatisierung werden die Ablaufeigen- 
schaften und Festigkeitswerte der Game verbessert. 
[0033] Der Faden 101 wird mit einem Lieferwerk LWla 
15 von der Spule la abgezogen, welchem ein weiteres Liefer- 
werk LW2 folgt, das dazu dient, Fadenspannungsunregel- 
mafiigkeiten, die von der Spule la kommen, zu eliminieren. 
In der Vorbereitungseinheit 7 wird der Faden jc nach Gam- 
material mittels einem Ruid oder anderer Heizelemente ei- 
20 ner Temperatur ausgesetzt, um diesen auf den Vereinigungs- 
und Verklebungsvorgang vorzubereiten. Da dieses Faserma- 
terial keine eigenen Klebemittel 3 besitzt, werden in der 
Vorbereitungseinheit 7 Klebemittel 30 auf den Faden 101 
aufgebracht. AnschlieBend lauft der Faden uber ein weiteres 
25 Lieferwerk LW3 in die Vereinigungseinheit 8. Durch die 
Zwischenschaltung des Lieferwerkes LW3 kann die Span- 
nung fur den VorbereitungsprozeB wie fur den Vereini- 
gungsprozeB unabhangig voneinander eingestellt werden. 
Die Garnspule 2a mit dem elastischen Gam 2 wird vom Lie- 
30 ferwerk LWO angetrieben. Mit den Geschwindigkeiten der 
Lieferwerke LWO und LWlb wird die Verstreckung oder 
auch Uberlieferung des elastischen Games 2 definiert, wah- 
rend Lieferwerk LW2b wiederum zur Beruhigung des elasti- 
schen Fadens 2 dient und diesen entweder in die Vorberei- 
35 tungseinheit 7 (gestrichelte Linie) oder an dieser vorbei uber 
das Lieferwerk LW3 in die Vereinigungseinheit 8 fordert. 
Hier wird der elastische Faden 2 mit dem Mantelfaden 101 
durch Zufuhr von PreBluft verbunden. Die Zufuhr der PreB- 
luft erfolgt uber eine Zuleitung 12. Das auf diese Weise er- 
40 zeugte Kombinationsgarn 15 lauft uber eine weitere Galette 
LW4 in eine Stabilisierungseinheit 9 und wird in dieser einer 
Temperatur ausgesetzt, die mittels eines Fluids oder Heizers 
erzeugt wird, je nach der gewunschten Fixierung des Kom- 
binationsgarnes 115. AnschlieBend lauft das so stabilisierte 
45 Kombinationsgarn 115 uber ein weiteres Lieferwerk LW5 
und wird mittels der Spuleinheit LW6 aufgespult. Die Lie- 
ferwerke zwischen den einzelnen Gambehandlungsstufen 7, 
8, 9 sind nicht zwingend notwendig, sondern werden je nach 
Erfordemis eingesetzt. 
50 [0034] Fig, 5 zeigt eine weitere Vorrichtung zur Herstel- 
lung eines Kombinationsgarnes 15, bei dem die Vorberei- 
tungseinheit 7 und die Vereinigungseinheit 8 in einer einzi- 
gen Vorrichtung 16 zusammengefaBt sind. Die Faden 1 und 
2 laufen zusammen durch die Vorrichtung 16 und werden 
55 zur Behandlung den entsprechenden Temperaturen ausge- 
setzt, die durch Zufuhr von Fluiden oder anderen Heizele- 
menten erzeugt werden. Die erforderlichen Fluide werden 
durch die Zuleitungen 11 und 12 zugefuhrt. Diese Version 
hat den Vorteil, daB sich die Gesamt vorrichtung erheblich 
60 vereinfacht und vor allem der Fadenlauf giinstiger ist, so daB 
Beschadigungen durch Einlaufkanten und dergleichen ver- 
mieden werden. Uberraschend hat sich gezeigt, daB die 
Warmebehandlung des Stapelfaserfadens in der Vorberei- 
tungseinheit den elastischen Faden 2 nicht beeintrachtigt. 
65 Vortcilhaft ist jedoch, wenn bci Flachs- oder HanflFasem die 
vorgeschaltete Galette LWla beheizt ist zur Vorwarmung 
des Stapelfaserfadens 1. 

[0035] Fig. 6 zeigt eine Vorbereitungseinheit 7 und eine 
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nachgeschaltete Vereinigungseinheit zur Herstellung eines 
Kombinationsgames 115, bestehend aus einem Naturfaser- 
faden 1 und einern elastischen Faden 2. Beide Einheiten 
weisen eine als Fadenkanal 17 ausgebildete Fadenbehand- 
lungskammer auf. Das Stapelfasergam 1 besteht aus Hanf- 5 
oder Flachs und durchlauft die Vorbereitungseinheit 7. 
Durch eine Bohrung 18 wird Fluid uber eine Zuleitung 11, in 
diesem Falle Wasserdampf, zugefuhrt. Dadurch wird der 
den Fasern eigene Pflanzenleim 3, der die Fasern zusam- 
menhalt, erweicht und gelost. Der elastische Faden 2 wird 10 
entweder gleichfalls durch die Vorbereitungseinheit 7 oder 
an dieser vorbei mit dern Stapelfaserfaden 1 zusammen 
durch die Fixiereinheit 8 gefuhrt. In den Fadenkanal 17 der 
Vereinigungseinheit 8 wird uber eine Zuleitung 12 und eine 
Bohrung 18 Druckluft eingeleitet, die den elastischen Faden 15 
2 mit dem Stapelfaserfaden 1 verwirbeit und damit verbin- 
det. Hierbei kommt der elastische Faden 2 so zu liegen, daB 
cr von dem Stapelfaserfaden 1 weitgehend abgcdcckt wird. 
Durch das Abkuhlen des Stapelfaserfadens 1 infolge der 
Druckluft wird der zuvor erweichte Pflanzenleim 3 wieder 20 
verfestigt, und es findet eine Verklebung des Stapelfaserfa- 
dens 1 mit dem elastischen Faden 2 statu Durch den Verwir- 
belungsvorgang erfolgt eine periodische Verbindung durch 
sogenannte "Knoten", wie in den Fig. 1 und 2 gezeigt. Die 
Frequenz der Knoten ist von Parainetern wie Gamspannung, 25 
Luftdruck, GroBe der Zufuhrbohrung, so wie der Lange der 
Verwirbelungskammer abhangig und kann damit entspre- 
chend den Wunschen angepaBt werden. 
[0036] Fig. 7 zeigt eine Vorbereitungseinheit 7 und eine 
nachgeschaltete Vereinigungseinheit 8 zur Herstellung eines 30 
Kombinationsgarnes 151, bestehend aus einem Filamentfa- 
den 110 und einem elastischen Faden 2. Die beiden Faden 
110 und 2 werden zusammen durch die Vorbereitungseinheit 
7 gefuhrt. In dieser Vorbereitungseinheit 7 werden die bei- 
den Faden 110 und 2 mit einem Fluid, in diesem Falle mit 35 
Druckluft, die uber die Leitung 11 zugefuhrt wird, beauf- 
schlagt und dadurch miteinander verwirbeit. Danach wird 
das so kombinierte Garn 151 der Vereinigungseinheit 8 zu- 
gefuhrt, in welcher ein Klebe- oder Bindemittel 30 (herge- 
stellt auf naturlicher oder chemischer Basis) aufgebracht 40 
wird, so daB das Kombinationsgarn 151 an den Verwirbe- 
lungspunkten (Knoten), an denen der elastische Faden 2 mit 
dem Mantelfaden 101 verbunden ist, zusatzlich verklebt 
wird. Dieses Klebe- oder Bindemittel 30 wird uber die Zu- 
leitung 12 und die Bohrung 18 zugefuhrt und kann so be- 45 
schaffen sein, daB es nach dem VerarbeitungsprozeB wieder 
ausgewaschen und entfernt werden kann. 
[0037] Soli ein Kombinationsgarn 115 aus einem Stapel- 
faserfaden 101 hergestellt werden, bei dem die Stapelfasern 
keinen eigenen Klebestoff aufweisen, wie z. B. Baumwolle 50 
oder synthetische Fasern, so wird der Stapelfaserfaden 101 
in der Vorbereitungskammer 7 mit einem Klebemittel 30 be- 
netzt und anschlieBend in der Vereinigungskammer 8 mit 
dem elastischen Faden 2 zusammen verwirbeit. Um das Kle- 
bemittel 30 jedoch nur dem Stapelfaserfaden 101 zuzufiih- 55 
ren, empflehlt es sich, den elastischen Faden 2 an der Vorbe- 
reitungseinheit 7 vorbei in die Vereinigungskammer 8 zu 
fiihren, wie dies beispielsweise in Fig. 4 durch die ausgezo- 
genen Linie gezeigt ist. 

[0038] Fig. 8 zeigt den Aufbau einer Garnbehandlungs- 60 
vorrichtung, die als Vorbereitungseinheit 7 oder auch als 
Vereinigungseinheit 8 oder Stabilisierungseinheit 9 einsetz- 
bar ist. Diese Vorrichtung besteht grundsatzlich aus einem 
Gamkanal 17 und einer oder mehreren Fluidzufuhrbohrung 
18. In den Fig. 9 bis 11 sind wcitcrc bcispiclhaftc Ausfuh- 65 
rungen im Schnitt AA gezeigt, bei denen Fluid uber eine, 
zwei oder drei Zufiihrbohrungen 18 zugefuhrt wird. Es kon- 
nen auch noch weitere Bohrungen 18 vorgesehen sein, die 
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zusatzlich noch axial versetzt sein konnen (nicht darge- 
stellt). Dadurch wird je nach Garntype ein optimales Beauf- 
schlagen und damit eine gute Durchdringung der Faden mit 
dem jewei ligen Fluid erreicht. Die Bohrungen 18 konnen 
auch in einem anderen Winkel zur Achse des Garn kan als 17 
stehen als dargestellt, so daB das zugefuhrte Fluid auf die 
Faden eine Forderwirkung oder auch Bremswirkung ausiibt. 
[0039] Fig. 12 zeigt eine Garnbehandlungs vorrichtung, 
bei der die Vorbereitungseinheit 7 und die Fixiereinheit 8 in 
einer einzigen Vorrichtung 16 zusammengefaBt sind. Hier 
durchlaufen der Mantelfaden 1 oder auch 110 und der elasti- 
sche Faden 2 zusammen den Garnkanal 17. Die Faden wer- 
den zunachst mit einem uber die Zufuhrung 11 und die Boh- 
rung 18 zugefuhrten Fluid und danach mit einem anderen, 
uber die Zuleitung 12 und die zweite Bohrung 18 zugefuhr- 
ten Fluid behandelt. Diese Ausfuhrung hat den Vorteil, daB 
keine Reibkanten zwischen den Behandlungsstufen sind, die 
Garnschadigungcn zur Folgc haben konnen. Natiirlich sind 
die Ein- und Auslaufe der Vorrichtungen fadenschonend 
und reibungsarm ausgelegt. 

[0040] Fig. 13 zeigt eine andere Ausfuhrung der Garnbe- 
handlungs vorrichtung lb, bei der die Vorbereitungseinheit 7 
und die Vereinigungseinheit 8 ebenfalls zusammengefaBt 
sind. Hier haben die Abschnitte 17 und 17a des Garnkanals 
unterschiedliche Durchmesser oder Abmessungen, wie sie 
fur die jeweilige Behandlungsstufe benotigt werden. Der 
Garnkanal 17 bzw. 17a hat normalerweise einen kreiszylin- 
drischen Querschnitt Er kann jedoch auch andere Quer- 
schnittsformen haben, wie z. B. halbkreisformig, rechteckig 
(nicht dargestellt). Die Zufiihrbohrungen 18 konnen ebenso 
unterschiedliche Querschnittsformen wie auch GroBen ha- 
ben (nicht dargestellt). 

[0041] Die beschriebenen Ausfuhrungen sind beispiel- 
hafL Die Erfindung ist nicht auf diese Ausfuhrungen be- 
schrankt. An S telle von einem Mantelfaden konnen auch 
mehrere Mantelfaden eingesetzt werden. Sind diese Mantel- 
faden von unterschiedlichem Material, beispielsweise aus 
Fasergarn aus naturlichen Fasern oder Mischungen von Sta- 
pelfasern und der andere Mantelfaden aus synthetischen 
Stapelfasern, so ist die Vorbereitung entsprechend anzupas- 
sen. Es konnen somit fur die einzelnen Mantelfaden 1, 101, 
110 mehrere, dem Material des Mantelfaden jeweils ange- 
paBte Vorbereitungseinheiten 7 vorgesehen sein. Dasselbe 
gilt auch fur die Vereinigungseinheit 8, wobei bei gleichzei- 
tiger Verwendung eines Mantelfadens aus Filamenten und 
eines anderen Mantelfadens aus Fasergarn die Vereini- 
gungseinheit 8 gegebenenfalls mit einer Klebemittelzufuhr 
zusatzlich versehen sein muB bzw. eine weitere Vereini- 
gungseinheit 8, abgestimmt auf den Filamentmantelfaden 
110, vorzusehen ist. 

Bezugszeichenliste 

101, 1 Mantelfaden (als Stapelfaserfaden) 
110 Mantelfaden als Filamentfaden 
la Gamspule mit Mantelfaden 

2 eiastischer Faden 

2a Gamspule mit elastischem Garn 

3 naturliche Klebemittel 
30 Klebemittel 

4 Geschlossene Lange 

5 Offene Lange 

6 Schlaufe 

7 Vorbereitungseinheit 

8 Vereinigungseinheit 

9 Stabilisierungseinheit 

10 Klimalisierungseinheit 

11 Fluidzufuhr fur Vorbereitungseinheit 
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12 Fluidzufuhr fur Vereinigungseinheit 

13 Fluidzufuhr fur Stabilisierungseinheit 

14 Fluidzufuhr fur Klimatisierungseinheit 
115, 15 Kombinationsgarn (Stapelfaserfaden) 

151 Kombinationsgarn (Filamentfaden) 5 
16 Garnbehandlungsvorrichtung 
17, 17a Garnbehandlungskammer 
18 Zufuhrbohrung fur Fluid 
LWO Lieferwerk 

LWla Lieferwerk 10 
LWlb Lieferwerk 
LW2a Lieferwerk 
LW2b Lieferwerk 
LW3 Lieferwerk 

LW4 Lieferwerk 15 
LW5 Lieferwerk 
LW6 Spuleinheit 

Paten tanspruche 

20 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kombinationsgar- 
nes, bestehend aus mindestens zwei Faden, von denen 
der eine Faden (Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden (1, 
101), hergestellt aus Natur- und/oder Syntheuk-Fasern 
oder ein Filamentfaden (110) ist und der andere Faden 25 
ein elastischer Endlosfaden (2) ist und diese Faden 
durch Verwirbeln mitteis eines Fluid zusammenge- 
bracht werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Fa- 
den (1. 101, 110, 2) an ihren Kontaktstellen (4) mitein- 
ander verklebt werden. 30 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Stapelfaser- oder Filamentfaden (1, 101, 
110) in einer Vorbereitungszone fur die Vereinigung 
mit dem elastischen Endlosfaden (2) vorbereitet und in 
deni vorbereiteten Zustand anschlieBend in einer Verei- 35 
nigungszone mit dem elastischen Faden (2) durch Ver- 
wirbelung vereint wird, wobei eine Verklebung stattfin- 
det. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Vereinigungszone eine 40 
Slabilisierungszone folgt, in welcheni die Verklebung 
der beiden Faden fixiert wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Stapelfaserfa- 
den (1) aus Flachs- oder HanfTasern besteht und in der 45 
Vorbereitungszone die den Fasem anhaftenden natiirli- 
chen Klebemittel (3) gelost werden, so daB in der Ver- 
einigungszone eine Verklebung mit dem elastischen 
Endlosfaden (2) erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 50 
net. daB der Stapelfaserfaden (1) in der Vorbereitungs- 
zone mit Dampf behandelt wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB in der Vorberei- 
tungszone auf den Fasergamfaden (101) Klebemittel 55 
(30) aufgebracht werden, so daB in der Vereinigungs- 
zone eine Verklebung mit dem elastischen Endlosfaden 
(2) erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net daB die Fixierung durch Abkuhlung erfolgt. 60 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Abkuhlen durch Einblasen von Kaltluft er- 
folgt 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 

1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB der clastischc Fa- 65 
den (2) zusammen mit dem Stapelfaserfaden (1, 101) 
durch die Vorbereitungszone gefuhrt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
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che 1, 3, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Mantelfaden ein Filamentfaden (110) verwendet wird, 
der in der Vorbereitungszone zusammen mit dem ela- 
stischen Endlosfaden (2) verwirbelt wird und anschlie- 
Bend in der Vereinigungszone dem so erzeugten Kom- 
binationsgarn (151) Klebemittel (30) zugefuhrt wer- 
den, so daB eine Verklebung an den Vereinigungspunk- 
ten (Knoten) erfolgt. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im AnschluB an die Vereinigungszone 

A nr . t/"^^u: /tri\ _• -i- • 

durchlauft 

12. Vorrichtung zur Herstellung eines Kombinations- 
garnes, bestehend aus mindestens zwei Faden, von de- 
nen der eine Faden (Mantelfaden) ein Stapelfaserfaden 
(1, 101), hergestellt aus Natur- oder Synthetikfasern, 
oder ein Filamentfaden (110) ist, und der andere Faden 
ein elastischer Endlosfaden (2) ist, und diese Faden 
durch Verwirbeln mitteis eines Fluids zusammenge- 
bracht werden, gekennzeichnet durch eine Fadenzufuh- 
rung fur mehrere Faden, eine Vorbereitungseinheit (7), 
eine Vereinigungseinheit (8) sowie eine Aufspuleinheit 
(LW6). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Vereinigungseinheit eine Stabilisie- 
rungseinheit nachgeschaltet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet daB die Vorbereitungseinheit 
(7) und die Vereinigungseinheit (8) zu einer Garnbe- 
handlungseinheit (16) zusammengefaBt sind. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Fa- 
denzufuhrung Einrichtungen zur Klimatisierung (10) 
der zuzufuhrenden Faden (1, 101, 110) aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB vor der 
Vorbereitungseinheit (8) ein Lieferwerk (LWla) ange- 
ordnet ist zur Stabilisierung der Fadenspannung im Be- 
reich zwischen dem Lieferwerk (LWla) und der Garn- 
aufwindevorrichtung (LW6). 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl fur den elastischen Faden als 
auch den Fasergamfaden jeweils ein getrennles Liefer- 
werk vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB zwi- 
schen der Vorbereitungseinheit (7) und der Vereini- 
gungseinheit (8) sowie der Aufwindeeinheit (LW6) je- 
weils ein Lieferwerk (LW2a, LW3, LW5) vorgesehen 
ist 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zwischen der Vereinigungseinheit (8) und 
der Stabilisierungseinheit (9) ein Lieferwerk (LW4) 
vorgesehen ist. 
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